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(S) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Tabakstranges 

Bei der Herstallung eines Tabakstranges (50) warden aus 
einem Tabakstrom (22) mittels einer Sichteinrichtung (17) 
Tabakrippen (13) unterschiedlicher GroGe ausgesichtet. Die 
entnommenen Tabakrippen werden mittels einer Sortierein- 
richtung (36) nach ihrer Grd&e sortiert, dabei die abgeson- 
derten groderen Tabakrippen (13a) mittels einer Zerkleine- 
rungseinrichtung (46) zerkleinert und anschliefiend alle Ta- 
bakrippen gemeinsam, kontinuierlich derart in den Tabak- 
strang eingebracht, dad sie sich zentrisch im Inneren des 
Tabakstranges konzentrieren. 
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Beschreibung die Tabakrippen durch Sichtung aus dcm Faserstrom 

entfemt und diesem anschlieBend wieder zugefuhrt 

Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zum Herstellen werden. 

eines Faserstranges der tabakverarbeitenden Industrie, Da die Qblicherweise verarbeiteten Tabakrippen ge- 
insbesondere eines Tabakstranges fQr die Herstellung 5 w6hnlich in ihrer GroBe ziemlich inhomogen sind, ist es 

von Zigaretten, bei dem Fasern in einem aufgelockerten nach einem zusatzlichen Vorschlag vorteilhaft wenn die 
Faserstrom einer Strangaufbauzone zugefuhrt, in der ausgesichteten Tabakrippen nach ihrer GrdBe sortiert 

Strangaufbauzone unter Bildung eines Faserstranges werden, wobei die Tabakrippen zweckmaBigerweise 

auf einem quer zum Faserstrom umlaufenden Strang- durch Siebung sortiert werden. 

forderer angesammelt und als Strang zur weiteren Ver- 10 Eine hundertprozentige Wiederverwendung und 

arbeitung langsaxial aus der Strangaufbauzone heraus- Weiterverarbeitung der Tabakrippen ist auf vorteilhafte 

bewegt werden. Weise dadurch sichergesteilt, daB grdBere Tabakrippen 

Die Erfmdung betrifft auflerdem eine Vorrichtung zerkleinert und gemeinsam mit den kOrzeren Tabakrip- 

zum Herstellen eines Faserstranges der tabakverarbei- pen dem Faserstrom wieder zugefuhrt werden. 

tenden Industrie, insbesondere eines Tabakstranges fur 15 Eine besonders tabakschonende verfahrensmSBige 

. die Herstellung von Zigaretten, mit Zufflhrmitteln zum Weiterbildung besteht darin, daB die Tabakrippen dem 

Zufuhren eines ausgebreiteten Faserstroms in eine Faserstrom pneumatisch zugefuhrt werden, wobei eine 

Strangbildungszone und einem in der Strangbildungs- besonders effektive und konzentrierte bzw. gezielte Zu- 

zone quer zu den Zufuhrmitteln verlaufenden Strang- fuhrung der Tabakrippen dadurch erzielt wird, daB die 

forderer zum Ansammeln der zugefuhrten Fasern in 20 Tabakrippen in Form einer entlang einer gekrummten 

einem Faserstrang und zum langsaxialen Fdrdern des Bahn verlaufenden Wandstromung mit dem Faserstrom 

gebildeten Faserstrangs. vereinigt werden. 

Zur Herstellung von Zigaretten werden Tabakfasern Die eingangs bezeichnete Vorrichtung zur Ausfuh- 

in einem Verteiler aufgelocken und ausgebreitet und rung des genannten Verfahrens ist derart ausgebildet, 

dann in einem breiten, aufgelockerten Faserstrom unter 25 daB den Zufflhrmitteln des Faserstromes ein Aufberei- 

der Wirkung von Bias- und Saugluft durch einen Faser- tungsaggregat filr Tabakrippen zugeordnet ist, welches 

schacht zu einem gewdhnlich in einem Faserkanal urn- mit einem Fdrdermittel fur die Tabakrippen versehen 

laufenden Strangforderer gefordert, auf dem sie in einer ist, das in eine Einleitungszone der Zufuhrmittel ein- 

Strangbildungszone zu einem Faser- bzw. Tabakstrang mQndet, die mit einem sich zwischen Anfang und Ende 

angesammelt werden. Der Strangfdrderer bewegt den 30 der Strangbildungszone erstreckenden Fdrderabschnitt 

Tabakstrang langsaxial aus der Strangbildungszone her- des Strangfdrderers korrespondiert Auf diese Weise 

aus zu einer OberschuBabnahmeeinrichtung, wo vom werden die Tabakrippen in das Innere des Faserstran- 

Strang OberschuBfasern abgenommen werden, und ges eingebracht, wobei sie sich im wesentlichen im Zen- 

weiter zu einer Formateinrichtung, wo der Faserstrang trum des Faserstranges konzentrieren. 

mit einem HOllmaterialstreifen zu einem umhGllten Zi- 35 Urn langfristig eine ausgeglichene Bilanz der die Ge- 

garettenstrang vereinigt wird. Dieser Zigarettenstrang samtmischung bestimmenden Mischungsanteile der 

wird dann in stabformige Abschnitte einfacher oder verarbeiteten Tabakkomponenten zu gewahrleisten, 

mehrfacher Gebrauchslange zerschnitten, die zu Plain- konnen die Tabakrippen statt durch separate Bereitstel- 

oder Filterzigaretten weiterverarbeitet werden. lung und Hinzufiigung dem HerstellungsprozeB vor- 

Im Verlauf dieses Herstellungsprozesses unterliegt 40 ubergehend entzogen und anschlieBend wieder beige- 

der Tabak innerhalb der aufeinanderfolgenden Verar- fiigt werden. Zu diesem Zweck ist nach einer Ausgestal- 

beitungsstufen unterschiedlichen Einwirkungen, die sich tung an das Zufuhrmittel fur den Tabakstrom eine Sicht- 

in Form von QualitStsschwankungen des Endproduktes einrichtung zum Aussichten der Tabakrippen aus dem 

negativ bemerkbar machen konnen. Tabakstrom angeschlossen, welche mit dem in die Ein- 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 45 leitungszone der Zufuhrmittel einmundenden Forder- 

fahren und die Vorrichtung der eingangs beschriebenen mittel verbunden ist 

Art zwecks Erzielung einer weiter verbesserten Strang- Die gezielte Zufuhrung der Tabakrippen kann nach 

qualitat des Faserstranges zu perfektionieren, urn eine einem weiteren Vorschlag noch dadurch optimiert wer- 

gieichformige Qualitat des Endproduktes, namlich der den, daB das Aufbereitungsaggregat als der Sichtein- 

Zigaretten, zu garantieren. 50 richtung nachgeordnete Sortiereinrichtung zum Sortie- 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, ren der Tabakrippen nach ihrer GroBe ausgebildet ist, 

daB Tabakrippen auf eine den ubrigen Fasern angegli- wobei die Sortiereinrichtung zweckmaBigerweise eine 

chene Weise aufbereitet und derart dem Faserstrom durch ein sich in Forderrichtung erstreckendes Sieb un- 

zugefiihrt werden, daB sie sich im Innern des Faserstran- terteilte Schwingforderrinne aufweist 

ges konzentrieren. 55 Eine insbesondere die Wirtschaftlichkeit verbessern- 

Da die durch die Aufbereitung in ihrer GroBe den de bzw. eine hundertprozentige Wiederverwendung der 
ubrigen Fasern angeglichenen Tabakrippen im Ver- ausgesonderten Tabakrippen gewahrleistende Ausge- 
gleich zu diesen noch relativ steif und kompakt sind, ist staltung besteht darin, daB der AuslaB des oberen Rin- 
eine Schonung der papiemen Strangumhullung gemaS nenabschnitts mit einem Rippenzerkleinerungsmittel 
einer vorteilhaf ten Weiterbildung besonders dann si- 60 verbunden ist, dessen AuslaB gemeinsam mit dem Aus- 
chergestellt, wenn bezogen auf die Forderrichtung des laB des unteren Rinnenabschnitts der Schwingfdrderrin- 
Faserstranges die Tabakrippen stromauf derart in die ne an das in die Einleitungszone der Zufuhrmittel ein- 
erste Halfte des Faserstromes eingegeben werden, daB mGndende Fdrdermittel angeschlossen ist 
sie sich im wesentlichen im Zentrum des Faserstranges Eine besonders tabakschonende und konzentrierte 
konzentrieren. IConstante Mischungsanteile der zur 65 Ruckffihrung der Tabakrippen ist gemaB einer Weiter- 
verarbeitung gelangenden, die Gesamtmischung be- bildung dann gewalirleistet, wenn das Fdrdermittel fur 
stimmenden Tabakkomponenten sind nach einem wei- die Tabakrippen einen pneumatischen Ejektor aufweist 
teren Vorschlag am besten dadurch gewahrleistet, daB Eine sich in den FluB des Tabakstromes sanft und 
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stdrungsfrei einfOgende und mit dem Tabakstrom verei- • entlangbewegten Wandstrdmung ausbilden. Zur Unter- 

nigende Zuffihrung der Tabaluippen ist nach einer Wei- stutzung der weiteren Fdrderung des ausgebreiteten 

terbiidung dadurch sichergestellt daB die Einleitungszo- und aufgelockerten Tabakstroms 22 an der Fuhrungsfia- 

ne der Fdrdermitte! fQr die Tabakrippen in eine konkav che 21 entlang sind Blasluftdtisen 23 einer Druckkam- 

gekrflmmte Fdrderbahn Qbergeht 5 mer 23a sowie gegebenenfalls weitere im Verlauf der 

Als ein mit der Erfindung erzielter Vorteii hat sich FQhrungsflache 21 angeordnete, in der Zeichnung aber 

erwiesen, daB durch die in die Mitte des Faserstranges nichtdargestelite Blasluftdpsen vorgesehen. 

eingebrachten, zerkleinerten Tabakrippen einem Glut- Der aufgelockerte und ausgebreitete Tabakstrom 22 

abfal] entgegengewirkt und damit das Abrauchverhal- gelangt in einer Strangaufbauzone 24 zu einem Saug- 

ten der Zigaretten verbessert wird AuBerdem konnte jo strangfdrderer 26, an den durch die Saugwirkung einer 

eine merkliche Erhdhung der Zigarettenharte festge- Unterdruckkammer 27 von der Ruckseite her ein Saug- 

stellt und auch eine Tabakeinsparung erzielt werdea zugzum Bilden und HalteneinesTabakstrangsangelegt 

Daruber hinaus wird durch die zentral eingelagerten ist Oberchtissige Blasluft entweicht durch ein Sieb 28 in 

Tabakrippen eine Beschadigung des Umhtillungspa- einen Entspannungsraum 29. 

piers verhindert 15 Der Saugstrangfdrderer 26 lauft in einem Tabakkanal 

Die beispielshaft an einem einzelnen Zigaretten- 31 urn, der von zwei Kanalwangen 32 und 32a seitlich 

Strang demonstrierten erfindungsgemaBen MaBnahmen begrenzt wird Der Endabschnitt 21a der Filhrungsfla- 

und damit erzielten Vorteile gelten selbstverstSndlich che 21 ist auf eine der Kanalwangen 32 ausgerichtet, so 

ebenso fur die Herstellung eines Mehrfach- insbesonde- dafl ein luckenloser glatter Obergang der Fiihrungsfla- 

re Doppelstrangs auf einer Mehrfach- vorzugsweise ei- 20 che zum Tabakkanal 31 gewahrleistet ist, Der Endab- 

nerZweistrang-Zigarettenmaschine. schnitt 21a der Filhrungsfiache 21 ist als urn eine 

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in den Schwenkachse 33 abschwenkbarer Leitkdrper 34 ausge- 

beigefflgten Abbildungen dargestellten Ausfiihrungs- bildet, urn eine bessere Zuganglichkeit der Vorrichtung 

beispiels naher erlautert bei Storungen zu gewahrleisten. 

Hierbei zeigt 25 Der Sichtschacht 1 7 mundet nach einem Merkmal der 

Fig. 1 eine Vorrichtung gemaB der Erfindung in einer Erfindung fiber einer Sortiereinrichtung 36, welche ein 

schematischen Seitenansicht, Aufbereitungsaggregat zur groBenmaBigen Absonde- 

Fig. 2 eine schematische Ansicht auf die erfindungs- rung der Tabakrippen 13 darstellt und zu diesem Zweck 

weaentlichen Teile der Vorrichtung nach der Linie II-II mit einer Schwingfdrderrinne 37 versehen ist, die durch 

gemaB Fig. 1 und 30 ein Sieb 38 in einen oberen Rinnenabschnitt 39 und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch einen umhullten Ta- einen unteren Rinnenabschnitt 41 unterteilt ist Die uber 

bakstrang. den Sichtschacht 17 in Richtung der Pfeile 42 gemaB 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch den Teil eines Vertei- Fig. 2 ausgesichteten Tabakrippen 13 gelangen zu- 

iers einer Zigarettenstrangmaschine, der fur das Ver- nachst auf das Sieb 38 der Schwingfdrderrinne 37, wobei 

standnis der Erfindung erforderlich ist Die vorgeschal- 35 wahrend der Forderbewegung in Richtung des Pfeils 43 

tete Tabakzufuhr zu einem Vorrat und die Entnahme der Schwingfdrderrinne kleinere Tabakrippen 13b 

des Tabaks aus dem Tabakvorrat, zum Beispiel mit ei- durch das Sieb 38 hindurch in den unteren Rinnenab- 

nem Steilfdrderer sind vielfaltig bekannt und bediirfen schnitt 41 gelangen, wahrend die groBeren Tabakrippen 

hier keiner Beschreibung. Hingewiesen wird dazu bei- 13a auf der Oberseite des Siebes vorwartsgefordert 

spielsweise auf die DE-PS 27 29 730. 40 werden. Auf diese Weise werden klirzere Tabakrippen 

Fig. 1 zeigt einen Stauschacht 1 mit einem Tabakvor- 13b und ISngere Tabakrippen 13a separat am Ende der 

rat la und einer Entnahmevorrichtung 2, welche aus Schwingfdrderrinne 37 ausgetragen. Dabei werden die 

einer Entnahmewalze 3 und einer Schlagerwalze 4 be- kurzeren Tabakrippen 13b direkt in ein als pneumati- 

steht Der von der Entnahmevorrichtung 2 aus dem sche Fdrderleitung 44 ausgebildetes Fordermittel und 

Stauschacht 1 entnommene Schauer 6 aus Tabakfasern 45 die groBeren Tabakrippen 13a zunachst in ein Rippenz- 

gelangt in einen sich trichterfdrmig verengenden Zu- erkleinerungsmittel 46, beispielsweise in Form einer 

fuhrfallschacht in Form eines Kanals 7, in dem ein Be- Muhle oder dergleichen tiberfuhrL Hier werden die gro- 

schleunigungsmittel 8 in Form von in einer Druckkam- Beren Tabakrippen 13a im wesentlichen auf die GrdBe 

mer 9 angeordneten Blasdiisen 1 1 einen Sichtluftstrom der kleineren Tabakrippen 13b zerkleinert und ebenfalls 

quer zur Forderrichtung des Tabakschauers 6 blast Der 50 in die Fdrderleitung 44 ausgetragen. 

Sichtluftstrom trennt die leichten Tabakfasern 12 von Die Fdrderleitung 44, in die ein pneumatischer Ejek- 

den schwereren Tabakfasern 13 (Tabakrippen) und fdr- tor 47 zur Beschleunigung der kontinuierlich zuruckge- 

dert sie quer in Richtung des Pfeils 14 ab. fuhrten Tabakrippen 13 eingefQgt ist, mfindet oberhalb 

Einige leichte Tabakfasern 12a sinken mit den schwe- der die Zufiihrmittel fur den Tabakstrom 22 bildenden 
reren Tabakrippen 15 nach unten. Sie gelangen durch 55 Ftihrungsflache 21 in eine konkav gekrummte Fiih- 
eine Zellenradschleuse 16 in einen Sichtschacht 17, in rungsbahn 48 gemaB Fig. 1. Die Mundungsdffnung der 
dem die schwereren Tabakrippen 13 weiter nach unten Fdrderleitung 44 bzw. die Einleitungszone der Tabak- 
sinken und ausgetragen werden, wahrend die leichteren rippen 13 befindet sich dabei in einem Bereich der Zu- 
Tabakfasern 12a infolge der Injektorwirkung eines fuhrmittel 21, der nach dem Pfeil 49 gemaB Fig. 2 auf 
Blasluftstcahls aus einer Duse 18 nach oben steigen und eo eine Stelle zwischen dem Anfang und dem Ende des 
in den Strom der leichten Fasern 12 zuruckgefuhrt wer- Fdrderabschnittes des Strangfdrderers 26 ausgerichtet 
den. Mit Unterstutzung weiterer BlasluftdQsen 19 einer ist, an dem bereits die halbe Hdhe des Tabakstranges 
Druckkammer 19a. werden die Tabakfasern im darge- am Saugstrangfdrderer 26 gebildet ist Auf diese Weise 
stellten Beispiel auf eine FOhrungsbahn in Gestalt einer werden die zunlckgefuhrten Tabakrippen 13 in der Mit- 
Fuhrungsflache 21 iiberfiihrt, auf der sie zu einem Ta- 65 te des Tabakstranges 50 konzentriert, was aus Fig. 3 zu 
bakstrom 22 aufgelockerte r und ausgebreitete r Tabak- ersehen ist, wobei anschlieBend die eingefugten Tabak- 
fasern aufgebaut werden, wobei sich Blasluft und Ta- rippen 13 zur Bildung der vollen Hdhe des Tabakstran- 
bakpartikel zu einer dicht an der Fuhrungsflache 21 ges von den Tabakfasern des Tabakstromes bedeckt 
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werden. 

Die gemaB Fig. 2 nach Abnahme von OberschuBta- 
bak 52 mittels einer Egalisiervorrichtung 53 zentral in 
den Tabakstrang 50 eingelagerten Tabakrippen 13 sind 
besser gegen Glutabfall gesichert und verursachen dar- 5 
uber hinaus keine Beschadigung der PapierumhOIlung 
51 des Tabakstranges 50. Des weiteren konnte eine Er- 
hehung der Harte des Tabakstranges 58 durch die kon- 
zentriert zentral eingelagerten Tabakrippen 13 festge- 
stellt werden. 10 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Faserstranges 
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere 15 
eines Tabakstranges fur die Herstellung von Ziga- 
retten, bei dem Fasern in einem aufgelockerten Fa- 
serstrom einer Strangaufbauzone zugefuhrt, in der 
Strangaufbauzone unter Bildung eines Faserstran- 
ges auf einem quer zum Faserstrom umlaufenden 20 
Strangforderer angesammelt und als Strang zur 
weiteren Verarbeitung langsaxial aus der Strang- 
aufbauzone herausbewegt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Tabakrippen auf eine den Qbri- 
gen Fasern angeglichene Weise aufbereitet und 25 
derart dem Faserstrom zugefuhrt werden, daB sie 
sich im Innern des Faserstranges konzentrieren. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bezogen auf die Forderrichtung des 
Faserstranges die Tabakrippen stromauf derart in 30 
die erste Halfte des Faserstromes eingegeben wer- 
den, daB sie sich im wesendichen im Zentrum des 
Faserstranges konzentrieren. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tabakrippen durch Sichtung 35 
aus dem Faserstrom entfernt und diesem anschlie- 
Bend wieder zugefuhrt werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ausgesichteten 
Tabakrippen nach ihrer GroBe sortiert werden. 40 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Tabakrippen 
durch Siebung sortiert werdeni 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB gr6Bere Tabakrippen 45 
zerkleinert und gemeinsam mit den kOrzeren Ta- 
bakrippen dem Faserstrom wieder zugefuhrt wer- 
den. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekendzeichnet, daB die Tabakrippen dem 50 
Faserstrom pneumatisch zugefQhrt werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tabakrippen in 
Form einer entlang einer gekrummten Bahn ver- 
laufenden Wandstromung mit dem Faserstrom ver- 55 
einigt werden. 

9. Vorrichtung zum Herstellen eines Faserstranges 
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere 
eines Tabakstranges fur die Herstellung von Ziga- 
retten, mit ZufGhrmitteln zum ZufQhren eines aus- 60 
gebreiteten Faserstroms in eine Strangbildungszo- 
ne und einem in der Strangbildungszone quer zu 
den ZufQhrmitteln verlaufenden Strangfdrderer 
zum Ansammeln der zugefiihrten Fasern in einem 
Faserstrang und zum langsaxialen Fordern des ge- $5 
bildeten Faserstrangs, dadurch gekennzeichnet, 
daB den ZufQhrmitteln (21) des Faserstromes (22) 
ein Aufbereitungsaggregat (36) fur Tabakrippen 
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(13) zugeordnet ist, welches mit einem Fdrdermittel 
(44, 47) fflr die Tabakrippen versehen ist, das in eine 
Einleitungszone (48) der ZufQhrmittel einmOndet, 
die mit einem sich zwischen An fang und Ende der 
Strangbildungszone (24) erstreckenden Fdrderab- 
schnitt (49) des Strangfdrderers (26) korrespon- 
diert 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an das ZufQhrmittel (21) fur den Ta- 
bakstrom (22) eine Sichteinrichtung (17) zum Aus- 
sichten der Tabakrippen (13) aus dem Tabakstrom 
angeschlossen ist, welche mit dem in die Einlei- 
tungszone (48) der Zufuhrmittel einmGndenden 
Fdrdermittel (44) verbunden ist. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Aufbereitungsaggregat 
als der Sichteinrichtung (17) nachgeordnete Sor- 
tiereinrichtung (36) zum Sortieren der Tabakrippen 
(13) nach ihrer GrGBe ausgebildet ist 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sortiereinrich- 
tung (36) eine durch ein sich in Forderrichtung (43) 
erstreckendes Sieb (38) unterteilte Schwingforder- 
rinne (37) aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis !2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der AuslaB des obe- 
ren Rinnenabschnitts (39) mit einem Rippenzerklei- 
nerungsmittel (46) verbunden ist, dessen AuslaB ge- 
meinsam mit dem AuslaB des unteren Rinnenab- 
schnitts (41) der Schwingfdrderrinne (37) an das in 
die Einleitungszone (48) der ZufQhrmittel (21) ein- 
mundende Fdrdermittel (44) angeschlossen ist 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fdrdermittel (44) 
fur die Tabakrippen (13) einen pneumatischen 
Ejektor(47) aufweist 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einleitungszone 
der Fdrdermittel (44) fur die Tabakrippen (13) in 
eine konkav gekrummte Forderbahn (48) ubergeht 
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